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GEBRAUCHSMUSTERANMELDUNG 



"Im Schneidverfahren hersteUbare Spiral-Endoprothese zur 
Implantation in Hohlorgane des menschlichen KSrpers" 

Endoprothesen axis Metali (Stents) werden in Hohlorgane des menschlichen 
KSrpers implantiert, urn Engsteliungen zu behandeln. Sie konnen als 
gewobenes, gestricktes, geldtetes oder geschweifites Drahtgebilde hergestellt 
werden. Eine Mdglichkeit, Stents herzustellen, besteht darin, in ein dflnnes 
Metallrohr mit einem fokussierten LaserstrahJ ein regelmaBiges Schlhzmuster 
zu schneiden, das sich gleichmfiBig ttoer dem gesamten Umfang wiederholt 
Beim Aufdehnen des Rohres durch einen Bailonkatheter weiten sich die 
Schlitze gleichmSBig au£ Der Stent wird expandiert und legt sich der Wand 
des Hohlorgans, das geschient werden soli, an. AJternatrv kann eine Nickel-. 
Titan-Legierung ("Memory-MetalT) verwendet werden. Durch eine 
Warmebehandlung wird erreicht, daB das Metallrohr bei Erwarrnung von 
Umgebungs- auf KSrpertemperatur bei Verlassen des EinrTibrungskatheters 
selbst expandiert 

Es sind bereits Stents bekannt, die in der beschriebenen Weise hergestellt 
werden: der Palmaz-Stent (Johnson u. Johnson Interventional Systems, 
Warren, NJ, USA), der Memotherm-Stent (Bard-Angiomed, Karlsruhe) und 
der Sinus-Stent (Optimed Medizinische Instntmente, Ettiingen). Allen drei 
Stenttypen ist jedoch gem e ins am, daB sie sich aufgrund ihrer axial en 
Steifigkeit nur bedingt gekrummten Segmenten von Hohlorganen anpassen 
konnen, Dies gift insbesondere filr gekrQmmte BlutgefilBabschnitte, aber auch 
beispielsweise fur das Gallenwegssystem. 



Der hier beschriebenen Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Stent zu 
realisieren, der im computergesteuerten I^serschneidverfehren aus einem 
Metallrohr-Haibzeug hergestellt werden kann und eine im Vergleich zu den 
bekannten Sterrttypen deutlich verbessertc axiale Krtaunungsfahigkeit 
aufweist, die eine Anpassung an gekrOmmte Hohlorgane erlaubt. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird ein mit einem speziellen Muster 
geschnittenes Metallrohr mit den im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 
angegebenen Merkmalen vorgeschlagen. Das Schnittmuster kann in 
Lasertechnik in das Rohr eingebracht werden. Vorteilhaft ist eine spezielle 
Verfahrensweise, die in Anspruch 2 gekennzeichnet ist 

Die Form des erfindungsgemfiBen Schnittmusters ist in Fig. 1-4 dargestellt 

Fig. la zeigt die Anordnung des spiralfdnnigen Schlitzes (2), durch den das 
rohrfbrmige Halbzeug (1) in eine helixfSrmige Spirale umgewandelt wird 
Fig. lb stellt ein Ausfuhrungsbeispiel fur axial angeordnete Schlitze (3) dar, 
die zusatzlich zum Spiralschnitt in das Rohr eingebracht werden. 
Fig lc zeigt den expandierten Stent aus Fig. la. Die Durchmesseraufweitung 
erfolgt durch Relativbewegung der Spiralwindungen zueinander. 
Fig Id zeigt den expandierten Stent aus Fig. lb. Die Durchmesseraufweitung 
erfolgt, indem sich alle axialen Schlitze gleichmSfiig Qber dem Umfang in 
etwa gleich groBe rautenfonnige Fenster umwandeln [exemplarisch an einer 
haiben Spiralwindung dargestellt (4)] und durch Relativbewegung der 
Spiralwindungen zueinander. Fig. Id zeigt eine Ausgestaltung, bei der die 
Breite der Sprralwindung einer Rautenbreite entspricht Die Breite der 
Spiralwindung kann jedoch auch zwei oder mehr Rautenbreiten entsprechen. 
Fig. le zeigt, das durch eine kurze Unterbrechung des spiralfBnnigen Schnitts 
ein Quersteg (5) zwischen zwei benachbarten Spiralwindungen erzeugt wird. 
Hierdurch wird die Relativbewegung zwischen den beteiligten beiden 
Spiralwindungen emgeschrankt 

Fig. 2 stellt schematisch dar, daB benachbarte Spiralwindungen paarweise 
durch dtlnne Querstege aneinander fixiert werden. Hierdurch wird die axiale 
KrGmmungsfahigkeit des Stents emgeschrankt Zur besseren ErklSrung des 
Prinzips sind die Spiralwindungen und die Querstege strichf5nnig 
schematisiert dargestellt 

Fig. 2a zeigt eine einfache Spirale ohne (Juerstege. 
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Fig. 2b zeigt duichgehend tiber die gesamte Spirallange an der gleichen Stelle 
des Spiralumfengs angeordnete Querstege. 

Fig. 2c zeigt zwei benachbarte durchgehend fiber die gesamte Spirallange an 
der gleichen Stelie des Spiralumfengs angeordnete Querstege. 
Fig. 2d zeigt paarweise um 180° auf dem Umfang der Spirale versetzt 
angeordnete Querstege. 

Fig. 2e zeigt paarweise zum jeweils, benachbarten Quersteg gleichsirmig um 
einen bestimmten Winkel (z.B. 30°) auf dem Spiralumfeng versetzte 
Querstege. 

Fig. 3 zeigt eine Ausgestaltung des Anfengs bzw. Endes der Spirale. 
Fig. 3 a zeigt die Abnmdung (6) des Spiralenendes. 

Fig. 3b zeigt die Fixierung des Spiralenendes durch einen Quersteg (7) an die 
benachbarte Spiralwindung. 



3 



*• •••• 



SCHUTZANSPRtCHE 



1. Im Schneidverrahren herstellbare, irnplantierbare, tubulfire Endoprothese 
(„Stent"), dadurch gekennzeichnet, dafl aus einem Rohr durch eine Spiral- 
Schnittfunrung eine helixfBrmige Spirale hergestellt wird. 

2. Spiraiherstellung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Rohr 
kontinuierlich rotierend bei gleichzeitigem kontinuierlichem axial en Vorschub 
an der radial orientierten aktivierten Schneideinrichtung entlanggefUhrt wird. 

3. Spirale nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dem Spiralschnitt 
ein regelmafiiges Muster von in Richtung der Spiralachse orientierten 
Einschnitten ttberlagert wird. 

4. Spirale nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die axial 
orientierten Einschnitte sich nicht mit dem Spiralschnitt kreuzen. 

5. Spirale nach Anspruch 1-4, dadurch gekennzeichnet, daB der Spiralschnitt 
in regelm&Bigen Abstanden kurze Unterbrechungen aufweist, wodurch 
Verbindungsstege zwischen den jeweils benachbarten Spiral windungen 
resurtieren. 

6. Spirale nach Anspruch 1-5, dadurch gekennzeichet, daB die beiden Enden 
der Spirale abgerundet oder jeweils durch einen Verbindungssteg mit der 
benachbarten Spiralwindung verbunden sind. 

7. Spirale nach Anspruch 1-6, dadurch gekennzeichnet, daB als Material eine 
Metalllegierung verwendet wird, 

8. Spirale nach Anspruch 1-7, dadurch gekennzeichnet, daB als Material eine 
Memory-Metalllegierung (Nickel-Titan) verwendet wird. 

9. Spirale nach Anspruch 1-6, dadurch gekennzeichnet, daB fur die 
Herstellung des Schnrttnrusters ein computergesteuertes Laser- 
Schneidverfahren eingesetzt wird. 
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